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Обґрунтовано актуальність проблеми контролю 
технічного стану обсадних колон. Проаналізовано існуючі 
методи і засоби, які використовуються для оцінки техніч-
ного стану обсадних колон в умовах експлуатації. 
Стан обсадних труб впливає на продуктивність 
та безпеку будь-якої нафтової та газової свердлови-
ни. Аналіз промислових даних показує, що серед 
різних видів аварій в нафтогазовому комплексі від-
мови елементів обсадних колон є досить поширени-
ми і складають біля 10 % [1]. Ці порушення прояв-
ляються як при спуску і кріпленні колони, так і в 
процесі освоєння та експлуатації свердловини.  
Вивчення відмов обсадних колон дозволяє кла-
сифікувати їх на такі основні види порушень [2, 3, 
4]: змин обсадної колони під дією зовнішніх тисків в 
процесі буріння та експлуатації свердловини, розрив 
обсадної колони внутрішнім тиском, обрив обсад-
них колон по різьбових з'єднаннях та по тілу під 
впливом розтягуючих сил ваги колони, негерметич-
ність різьбових з'єднань або тіла труби внаслідок 
корозійного зношення або порушення правил згвин-
чування. Найбільш часто зустрічаються в процесі 
експлуатації свердловин відмови останнього виду. В 
процесі довготривалої експлуатації свердловини 
обсадна колона піддається дії агресивних пластових 
вод і закачуваних рідин, що приводить до корозій-
ного зношення колони та порушення герметичності. 
Найбільше піддається корозійному зношенню зов-
нішня поверхня труби, а вона найменш доступна для 
дослідження і аналізу при стандартному каротажі 
через відсутність апаратури для контролю цієї пове-
рхні. Негерметичність обсадної колони є однією з 
основних причин простоїв свердловини, забруднен-
ня водойм, втрати продукту, що видобувається (на-
фти, газу, конденсату), передчасного обводнення 
добувних нафтових свердловин і втрати закачуваної 
води в нагнітальних свердловинах. В деяких випад-
ках місця негерметичності стають шляхом прориву 
газу.  
Зважаючи на значну вартість та досить трива-
лий термін експлуатації (20 і більше років), обсадні 
труби потребують особливої уваги щодо їх техніч-
ного стану. Тому цілком обґрунтоване різке зрос-
тання вимог до їх якості. При цьому можливо роз-
глянути чотири етапи контролю якості обсадних 
труб: перший – контроль якості виготовлення на 
заводах, другий – вхідний контроль на трубних ба-
зах та бурових підприємствах, третій – контроль при 
компонуванні та підготовці колони до спуску в 
свердловину і четвертий етап – оцінка технічного 
стану обсадних труб в умовах експлуатації.  
Обсадні труби вітчизняного виробництва виго-
товляються згідно ГОСТ 632-80 [5]. Виготовлювачі 
імпортних обсадних труб додержуються, в основно-
му, вимог стандартів Американського нафтового 
інституту [6]. Закордонні фірми-виготовлювачі про-
понують споживачу великий вибір обсадних труб як 
щодо конструкції з’єднань, так і характеристик ма-
теріалу для різних умов експлуатації [3]. Згідно но-
рмативних документів [5, 6] обсадні труби на заво-
дах-виготовлювачах повинні піддаватися таким ви-
дам контролю: візуальний контроль зовнішньої та 
внутрішньої поверхні, інструментальний контроль 
геометричних розмірів тіла труб та різьби за допо-
могою калібрів, гідровипробування та контроль не-
руйнівними методами (дефектоскопії тіла та різьбо-
вих частин труб на наявність дефектів заводського 
походження; дефектоскопії муфт; контролю геомет-
ричних характеристик (діаметра, товщини стінки); 
контролю фізико-механічних властивостей (групи 
міцності, твердості поверхневого шару)). При до-
триманні вимог стандартів на труби видається сер-
тифікат відповідності. Однак аналіз результатів вхі-
дного контролю обсадних труб на бурових підпри-
ємствах свідчить про їх недостатню якість та про 
невиконання заводами вимог стандарту [5] щодо 
100 % контролю виготовлених труб. Тому на труб-
них базах та бурових перед спуском обсадної коло-
ни в свердловину з метою відбракування дефектних 
труб та забезпечення експлуатаційної надійності 
колони всі труби повинні піддаватись ретельному 
вхідному контролю [3]. Види перевірок та вимоги 
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до якості труб залежать від геолого-технічних умов 
буріння, обумовлених агресивністю середовищ, 
глибиною свердловин, величиною тисків, темпера-
тур тощо. Навіть за даними американських джерел 
[7] під час контролю на трубних базах біля 20 % 
обсадних труб відбраковується, коли застосовують-
ся технічні умови на випробування, розроблених 
Американським нафтовим інститутом. Третій етап 
контролю якості обсадних труб – при спуску обсад-
ної колони в свердловину. На цьому етапі надзви-
чайно важливим є дотримання технології згвинчу-
вання (оптимальний момент згвинчування, правиль-
ний вибір мастила і т.д.), а також контроль якості 
згвинчування методом гелієвого течепошуку та аку-
стичними методами [8, 9]. 
Навіть якщо вжити всі вищезгадані запобіжні 
заходи при формуванні обсадної колони, то це ще не 
гарантує її безвідмовну роботу протягом тривалого 
терміну. В умовах тривалої експлуатації змінюється 
технічний стан обсадних труб, що приводить до по-
яви дефектів та виникнення аварійних ситуацій. На 
ліквідацію відмов обсадних колон витрачаються 
значні кошти і час. Необхідні періодичні обстежен-
ня обсадної колони, які дозволять при потребі своє-
часно застосувати відповідні профілактичні заходи, 
провести ремонт та уникнути аварійної ситуації. 
Технічний стан обсадних колон необхідно визнача-
ти практично протягом всього часу експлуатації 
свердловини. Перед введенням видобувної або на-
гнітальної свердловин в експлуатацію потрібно пе-
ревірити їх технічний стан з метою виявлення дефе-
ктів, обумовлених неякісним цементуванням або 
процесом механічного буріння. Таким чином, вини-
кає необхідність забезпечення проведення четверто-
го етапу контролю якості – оцінки технічного стану 
обсадних труб безпосередньо в свердловині в про-
цесі її експлуатації, що дасть можливість своєчасно 
попередити руйнування, виявити та ліквідувати де-
фекти. 
Для усунення дефектів в обсадних колонах і 
вибору правильного способу та ефективних параме-
трів технології їх ремонту потрібна перш за все до-
стовірна інформація про стан пошкодження колони: 
на якій глибині колони розміщений дефект; які його 
форма, розміри і характер; положення відносно осі 
свердловини; місце знаходження дефекту (на тілі 
труби чи у муфтовому з'єднанні).  
На основі проведеного аналізу патентної і нау-
ково-технічної літератури існуючі методи оцінки 
технічного стану обсадних колон можуть бути поді-
лені на три основні групи: фізико-хімічні, геофізич-
ні і газогідродинамічні. Більшість з цих методів не 
дозволяють передбачити аварію та порушення гер-
метичності, дають можливість проконтролювати 
тільки внутрішню поверхню обсадних труб в сверд-
ловині, однак з їх допомогою можна визначити міс-
це вже існуючої негерметичності. Методи визначен-
ня місць негерметичності з допомогою вимірювання 
густини, температури, хімічного складу рідини в 
колоні, питомого електроопору, шуму [10, 11] (фі-
зико-хімічні методи) застосовують у випадку прито-
ку рідини з затрубного простору в свердловину че-
рез дефект. В цих випадках використовують також 
гідродинамічні методи з використанням витратомі-
рів. При русі рідини у зворотному напрямі, тобто, 
коли в свердловині відбувається поглинання рідини 
через дефект, для визначення місця дефекту викори-
стовують радіоактивні індикатори (при умові, що 
рідина, яка потрапляє в колону, містить радіоактивні 
ізотопи). Однак, якщо поглинання проходить досить 
інтенсивно, то ізотопи поширюються на велику від-
даль від місця пошкодження і цей метод не дає до-
статнього ефекту. Великі дефекти обсадної колони 
можна виявити резистивиметрами (співставлення 
питомого електроопору бурового розчину і рідини, 
що поступає в колону з пласта через місце пору-
шення), термометрами (свердловина заповнюється 
рідиною, температура якої відрізняється від темпе-
ратури пластової води і визначається зміна темпера-
тури), магнітними локаторами, витратомірами, але 
точність визначення їх місцезнаходження невелика 
(декілька метрів) і вони є недостатньо інформатив-
ними. Негерметичність на початковій стадії (до 
промиву значного каналу) як правило характеризу-
ється малими притоками, тому витратометрія, тер-
мометрія та резистивиметрія не дозволяють виявити 
таке порушення.  
Дещо точнішими та надійнішими в оцінці тех-
нічного стану обсадних колон (крім пошуку місць 
негерметичності вони дозволяють проводити дефек-
тоскопію та товщинометрію стінки труби) є індук-
ційні та гамма-дефектоскопи, а також гамма-
товщиноміри. З допомогою апаратури для прове-
дення дефектоскопічних досліджень, яка містить 
індукційний зонд, можна отримати значно більший 
об’єм інформації. Такий метод є безконтактним, 
високопродуктивним, однак дозволяє виявити лише 
поверхневі та підповерхневі дефекти. Електромагні-
тні свердловинні індикатори дефектів в обсадних 
колонах дозволяють отримати відмітки про муфтові 
зєднання та діаграми розподілу інформаційного 
параметру, який характеризує наявність дефектів та 
діаметр колони, по довжині колони. Такі засоби до-
зволяють виявити повздовжні тріщини, обриви, 
здуття і зминання труб. Але широке застосування 
такої апаратури для дефектоскопії колон стримуєть-
ся сильним спотворенням реєструючих кривих, що 
затрудняє їх інтерпретацію. Ці спотворення обумов-
лені впливом електромагнітних завад і тому можна 
зробити хибні висновки про порушення цілісності 
обсадної колони, які не підтверджуються результа-
тами інших досліджень. Неоднорідність магнітних 
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властивостей, яка викликана неоднорідністю струк-
тури, внутрішніми напруженнями і іншими причи-
нами, створює завади при контролі з допомогою 
вихреструмового перетворювача. Окрім того, феро-
магнітним виробам, якими є обсадні труби, прита-
манне явище гістерезису, тому після зняття зовніш-
нього магнітного поля, прикладеного до обсадної 
колони, в ній зберігається залишкова індукція, яка 
обумовлює залишкову намагніченість. Все це є най-
більш ймовірною причиною завад, що спотворюють 
реєструючі криві при електромагнітному методі ко-
нтролю. Чутливість електромагнітної геофізичної 
апаратури до дефектів досить низька, виявляються 
тріщини протяжністю більше 60 мм [12]. 
Гамма-дефектоскопи-товщиноміри дозволяють 
методом розсіюваного гамма-випромінювання ви-
значити якість цементного кільця в затрубному про-
сторі та товщини стінок обсадних труб, але вони 
мають малу продуктивність, а експлуатація таких 
засобів пов’язана з небезпекою для обслуговуючого 
персоналу. 
Геофізична апаратура, яка призначена для ка-
ротажу свердловин (механічні профілеміри, радіу-
соміри, каверноміри, інкленоміри та інші), дає ско-
ріше якісну, ніж кількісну оцінку невеликої точності 
[2, 11, 12]. Ці методи потребують досить значних 
затрат часу, дозволяючи отримати коректно інтер-
претуючі результати лише на пізніх стадіях зношен-
ня колони. Такий недолік притаманний також мето-
ду поінтервальної опресовки обсадної колони з до-
помогою подвійного пакера та методу отримання 
відбитків з дефекту шляхом притиснення до нього 
штемпелю з пластичного матеріалу [2]. Відбиток з 
місця негерметичності можна зробити тільки попе-
редньо визначивши іншими методами глибину зна-
ходження дефекта. Недоліком опресовки є те, що 
великі внутрішні тиски приводять до збільшення 
початкових розмірів тріщин в тілі труби. З метою 
визначення розмірів порушень крім печаті викорис-
товуються ще глибинні фотоапарати та акустичні 
телевізори, але фон завад, викликаний корозійним і 
механічним зношенням колони, сильно знижує 
якість відеозапису внутрішньої поверхні обсадної 
колони [2]. 
Аналіз літературних джерел показує, що вітчи-
зняна промисловість не забезпечена надійними за-
собами неруйнівного контролю обсадних колон в 
експлуатаційних умовах, за допомогою яких можна 
було б одержати достовірну інформацію про факти-
чний технічний стан обсадної колони. Тому існує 
потреба в створенні надійних і простих в експлуата-
ції технічних засобів та методик проведення конт-
ролю за технічним станом обсадних колон в умовах 
експлуатації. 
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